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Abstract of DE19521466 

A continuous non-woven (1 ) is made from 

S f'r fi ' amentS (7) which are Produced 
by a multi-hole spinneret (3) and deposited 

inn Hffi 3 Pr T SS Ch ' mney (4 > b V an air entry (8) 
and diffuser channel (9) on a conveyor (6) 
running at right angles to the channels (8 9) The 
air entry and/or diffuser channels have 
aerodynamic flow distributors for the air/filament 
mixture in the shape of transverse entry XT 
ilSi ■ 30 , addltional adjustable air supply as 

Pri a a S ir 6 f S,ot ^l a2 > f °' adjustable air removal. 
Pref. air is supplied on both sides of the 

™iHT' ar Sntry channel (8 > tnrou 9 h in| ets (11) 

(5) has additi °" al air '"'at 
aerorivn.m, K d ^J 5 *" S '° tS (102 > to contr °l the 
, '« b0Undary la y er - The airflow can be 
sloSh ^H aPS ( J 5) WhiCh COnfrol the eff ectivl 

addiSiv h 6 Wa " S ° f the diffuser section 

™ *°™J "y have Projections to create turbulence 

thJ £ dUC ? ? Stream of eddies wh ich prevent 
the filaments from contacting the walls and assist 
m evening out the flow. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(54) Anlage fur die Hersteilung einer Spinnvliesbahn aus thermoplastischen Endlosfaden 

(g) Anlage fur die HersteJIung einer Spinnvliesbahn aus 
thermoplastischen Endlosfaden, die eine Dusenplette, einen 
Prozefischacht. eine Abiegeeinheit mit Ablegeforderband 
aufweist. Die Abiegeeinheit weist einen zentralen Eintrittska- 
nal fur die Endlosfadenschar sowvie einen daran anschlieSen- 
den. bis 2um Ablegeforderband erstrackten Diffusorkanal 
auf. Der Eintrittskanai und/oder der Diffusorkanal weisen 
aerodynamtsche Gleichverteilungseinrichtungen fur das 
Luft/Faden-Gemiseh in Form von fiber die Kanalbreite quer 
zur Laufrichtung des Abiegeforderbandes erstreckten Zu- 
stromspaltan fur eine zusatziiche Lufteinfuhrung in die 
Kanela sowie von Abzugsspalten zur Abfuhrung von Luft aus 
den Kanalen auf. Die Mengenstrome der zusatzlich zuzufuh- 
u renden Luft sowie die Mengenstrome der abzufuhrenden 
Luft aind zum Zwecke der Beeinflussung der GJeichvertei- 
[ lung der Faden im Luft/Faden-Gernisch steuerber oder 
regelbar. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Anlage fur die Herstellung 
einer Spinnvliesbahn aus Thermopiasiischen Endlosfa- 
den mil Dusenplatte mit einer Vjelzahi von Dusenboh- 
rungen, ProzeBschachi Abiegeeinheit und Ablegefor- 
derband, wobei der ProzeBschacht und die Abiegeein- 
heit von ProzeBluft durchstromi sind, wobei aus den 
Diisenbohrungen der Dusenplatte die Endlosfaden aus- 
treten sowie als Endlosfadenschar in Form eines Lufi/ 
Faden-Gemisches mit auf das Ablegeforderband gerich- 
teter Ab2ugbewegung in den ProzeBschachi eintreten 
und wobei die Abiegeeinheit einen zentralen Eintritts- 
kanal fur die Endlosfadenschar sowie einen daran an- 
schlieBenden, bis zum Ablegeforderband erstreckten 
Diffusorkanal, in dem den Endlosfaden der Endlosfa- 
denschar eine der Abzugbewegung uberlagerte Vlies- 
bildungsbewegung aufgezwungen wird, aufweist, wel- 
che Kanale sich quer zur Laufrichtung des Ablegefor- 



streck;, wobei beidseits und parallel zum Eintrittskanal 
Zustromkanale fur Vliesbildungsluftstrome angeordnet 
sind. wobei an den Eintrittskanal und an die Zustromka- 
nale ein Ablegeschacht anschiieBi, der oberhalb des Ab- 
5 legeforderbandes endeu 

Der Errindung liegt das technische Problem zugrun- 
de, eine Anlage fur die Herstellung einer Spinnvliesbahn 
aus thermopiasiischen Endlosfaden zu schaffen, welche 
. Spinnvliesbahnen mit in sehr engen Grenzen konstanter 
io Endlosfadendichte und "homogener" Maschenweite 
produziert. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist Gegenstand der Erfin- 
dung eine Anlage fur die Herstellung einer Spinnviies- 
bahnaus thermopiasiischen Endlosfaden, — mit 
15 Dusenplatte mit einer Vielzahl von Dusenbohrunsen. 
ProzeBschacht, 

Abiegeeinheit und Ablegeforderband, 
wobei der ProzeBschacht und die Abiegeeinheit von 
ProzeBluft durchstromi sind, wobei aus den Dusenboh- 



derbandes ersirecken. Ober das z, B. als Siebband aus- 20 rungen der Dusenplatte die Endlosfaden ausireten 



so- 
wie als Endlosfadenschar in Form eines Luft/Faden-Ge- 
misches mil auf das Ablegeforderband gerichteter Ab- 
zugbewegung in den ProzeBschacht eintreten, 
wobei die Abiegeeinheit einen zentralen Eintrittskanal 
25 ftir die Endlosfadenschar sowie einen daran anschlie- 
Benden, bis zum Ablegeforderband erstreckien Diffu- 
sorkanal, in dem den Endlosfaden der Endlosfadenschar 
eine der Abzugbewegung uberlagerte Vliesbildungsbe- 
wegung aufgezwungen wire, aufweist, welche Kanale 
30 sich quer zur Laufrichtung des Ablegeforderbandes er- 
sirecken. 

wobei der Eintrittskanal und/oder der Diffusorkanal ae- 
rodynamische Gleichverteiiungseinrichtungen fur das 
Luft/Faden-Gemisch in Form von uber die JCanalbreite 
Praxis verlangt Spinnvliesbahnen mit uber die Fiache in 35 quer zur Laufrichtung des Ablegeforderbandes er- 
engen Grenzen konstanter Endlosfadendichte und "ho- streckten Zustromspahen fur eine zusatzliche Luftein- 
mogener" Maschenweite ohne storende singulare Stei- fuhrung in die Kanale sowie von Abzugsspalten zur 
len oder Bereiche. Die in der Spinnvliesbahn abgelegten Abfuhrung von Luft aus den Kanalln aufweisen und 
Endlosfaden sind verstreckt. Sie erfahren in der Anlage wobei die Mengenstrdme der zusaiziich zuzufuhrenden 
eine verhaknismaBig genau einstellbare Verstreckung 40 Luft sowie die Mengenstrorne der abzufuhrenden Luft 



gefuhrte Ablegeforderband erfolgt eine Absaugung der 
im Diffusorkanal stromenden Luft. Abdichtwalzen kon- 
nen zugeordnet sein. 

Thermoplastische Endlosfaden meint im Rahmen der 
Erfindung Endlosfaden aus geeignetem thermoplasti- 
schen Kunststoff. Die VliesbiJdungsbewegung ist eine 
stochastische Bewegung, der jedoch mehr oder weniger 
groBe Frequenzbereiche und mehr oder weniger groBe 
Ampltiudenbereiche in bezug auf die Bewegung der ein- 
zelnen Endlosfaden mit statistischer Verteilung der Fre- 
quenzen und Amplituden und Korrelationen zugeord- 
net werden konneru Diese Frequenzen und die Amplitu- 
den beeinflussen erheblich die sogenannte Maschenwei- 
te und die Endlosfadendichte in der Spinnvliesbahn. Die 



durch sogenanntes Unterziehen. In der Terminologie 
der Spinnvliestechnologie wird der ProzeBschacht auch 
als Kuhlschacht bezeichnet, die Abiegeeinheit als Ver- 
streckschacht. Die Proze31uft wird zumeist im Kreislauf, 
ggf. uber Warmetauscher, gefQhrt. Sie wird unter dem 43 
Ablegeforderband uber Geblase abgesaugt. Das Able- 
geforderband ist dazu als Siebband ausgefuhrt. 

Bei einer bekannten Anlage des eingangs beschriebe- 
nen grundsatzlichen Aufbaues (DE 37 13 862A1) be 



zum Zwecke der Beeinflussung der Gleichverteilung 
der Faden im Luft/Faden-Gemisch steuerbar oder re- 
gelbar sind. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB eine 
in der Spinnvliesbahn konstante Endlosfadendichte und 
eine sogenannte "homogene" Maschenweite eine mog- 
lichst konstante Gleichverteilung der Faden im Luft/Fa- 
den-Gemisch verlangen, und zwar iiber den gesamten 
Querschnitt des Eintrittskanals sowie des Difrusorkan- 



steht die Abiegeeinheit aus einem Ablegeschacht, der 50 als, insbesondere auch in den Randbereichen. Gleich- 



sich quer zum Ablegeforderband erstreckt und, quer 
zum Forderhand betrachtei, einen venturidusenformi- 
gen und anschlieBend difrusorformigen Querschnitt auf- 
weist. Urn die Frequenz und die Amplitude der stocha- 
stischen Bewegung zu beeinflussen und die Endlosfa- 
dendichte sowie die Maschenweite zu optimieren, sind 
mechanische Hilfsmittel vorgesehen, namiich in dem 
Ablegeschacht in den Schachtquerschnitt weisende , 
verstellbare Klappen angeordneL Die Beeinflussung er- 
folgt uber die mechanischen Hilfsmittel, die ihrerseits 
die Stromungsvorgange beeinflussen. Die dadurch er- 
reichten Effekte und deren im Betrieb iangzeitige Re- 
produzierbarkei: sine, auch in Abhangigkeit von der 
Leistung der Anlage, verbesserungsfahig. 
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verteilung meint die Verteilung im statistischen Mittel. 
Die Erfindung erkennt hier ein Randbedingungspro- 
blem der Dynamik kompressibler Stromungen anlesten 
Berandungen. Nach der herrschenden Lehre der Gasdy- 
narnik besiimmen die Randbedingungen das Stro- 
mungsverhalten. Die Berandungen losen, wie die Erfin- 
dung erkannt hat, bei der Herstellung von Spinnvlies- 
bahnen Storungen in der Endlosfadendichte aus und 
produzieren "inhomogene" Maschen weiten. Das gilt ins- 
besondere dann, wenn nicht verhinden werden kann, 
daB die Endlosfaden bei ihrer stochastischen Bewegung 
mit den festen Berandungen in mechanischen Koniakt 
kommen. Die Erfindung verhinden dieses durch aerody- 
namische Maflnahmen. Durch die Zurtihrung von Zu- 



Eine Verbesserung bringt eine Ausfuhrungsiorm (DE 65 satzluf; und die beschriebene Luftabsaueun* fkfit sich in 



195 04 953 A 1. PatG § 3(2)), bei der die Abiegeeinheit 
einen zentralen Eintrittskanal fur die Endlosfadenschar 
aufweist. der sich quer zu dem Ablegeforderband er- 



bezug auf das Luft/Faser-Gemisch das Stromungsbild 
einer freien. durch fesie Berandungen nichi siorsnd be- 
einfluBien Stromung erreichen, das der Erfindung zu- 
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v gnindeliegende technische Problem lafli sich dadurch 
auf einfache Weise sehr optimal Idsen. Die Anordnung 
der Zustromspahe und der Abzugspalte sowie die Ein- 
sieliung der Mengenstrome bereiiei keine Probleme 
und kann fur jede Spinnvliesanlage des beschriebenen 
Aufbaues durch einfache Versuche ermiiteh werden. 
Bei der Zuluft kann es sich um ProzeBluft oder um von 
diesen unabhangige Luftstrome handeln. Zusamrnen mit 
der Absaugung konnen die Luftstrome im Xreislauf ge- 
fuhrt werden. Es versteht sich. daB die Zuluft und die 
abzufuhrende Lufi au3erhaib der Bauteiie der beschrie- 
benen Anlage in Kanalen gefuhrt werden. 

Im einzelnen bestehen im Rahmen der Erfindung 
mehrere Moglichkeiten der weiieren Ausbiidung und 
Gestaitung der Anlage. Nach einer bevorzugien Aus- 
fuhrungsform der Erfindung sind beidseiis und parallel 
zum Eintrittskanal Zustromkanale fur die zusatzliche 
Luftzufiihrung angeordnet. die vor dem Diffusonei! des 
Diffusorkanals die Zustromspahe bildea In Combina- 
tion dazu empfiehk es sich, im Diffusonei] des Diffu- 2 o 
sorkanals Abzugspalte. fur eine Grenzschichtabsaugung 
anzuordnen. Diese MaBnahme verhindert Stromungs- 
ablosungen im Diffusorteii und daraus resultierende 
Chaoseinflusse auf die Endiosfaden. 

Im Rahmen der Erfindung iiegt es, die Innenoberfla- -> 5 
che des Eintrittskanals und/oder die Innenoberflache 
des Diffusorkanals mit oberflachennahen, in den KLanaJ- 
querschnitt vorstehenden Stromungsschikanen zu ver- 
sehen, hinter denen sich, in Stromungsrichtung betrach 
tet- WirbekrraRen KJInVr. n; a 7.,™~ i i . , 



10 



15 



tet, WirbelstraBen bilden. Die Zustrtmsodte und/oX ,« vJlJal^T' °^ , &StZh der R * 1 und 2 Slark 
die Abfuhrspalte weisen ^eckmSrJse lZ£Z 3 ° %ttZZ!SE^J&^ erkennr man. daB 



die Abfuhrspalte weisen zweckmaBigerweise Einrich- 
tungen zur Einstellung der Schlitzbreite, z. B. in Form 
von KJappen. auf. Je nach den Leistuneen der Anlage 
und damn je nach den MengenstromenTdie zu beherr- 
schen sind, empfiehlt es sich. die Anordnung so zu tref- 
fen, daB der Eintrittskanal und/oder der Diff usorkanal in 
Langsnchtung des Ablegeforderbandes verlaufende 
Surnseiten aufweist, die mit den gleichen oder ahnlichen 
aerodynamischen Gleichveneilungseinrichtungen ver- 
sehen sind. " e 

Im folgenden wird die Errindung anhand einer ledig- 
lich em Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnune 
ausfuhrhcher erlautert Es zeigen 

Fig- 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfindun^e- 
maBe Anlage, e 

Fig. 2 einen Schnitt in Richtung A -A durch den Ge- 
genstand nach Fig. l ohne Endlosfadenschar, 

Fig. 3 den vergroBerten Ausschnitt B aus dem Ge*en- 
stand der Fig. 2 und 

Fig. 4 einen Schnitt in Richtung C-C durch den Ge- 
genstand der Fig. 3. 

In den Fig. 1 und 2 erkennt man die wesentiichen 
Bauteiie einer erfmdungsgemafien Anlage zur Herstel- 
ung einer Spmnviiesbahn 1 aus thermopiastischen End- 
£sfaden 2. Zum grundsaiziichen Aufbau gehoren eine 

£n Pr? « e t "? V neT Vid2ahI Von Dusenbohrungen, 
^ Jf rf h k ^ r A C,ne Abl ^«inheit 5 una ein Able- 
geforderband 6. Der ProzeBschach: 4 und die ^bleee- 

TJluV Smd V ° n ProzeCI ^ durchstromt. Aus den Dii- 
senbohrungen aer Dusenpiatte 3 treten die Endiosfaden 
LuW^r™ a,S . Endlosfade nschar 7 in Form eines 
t-uruhaaen-Gemtscnes mit auf das Ablegeforderband 6 
genchteter Abzugbewegung in den ProzeBschacht 4 
em. Die Ablegeeinheit 5 besitzt einen zentralen Ein- 
tnttskanal 8 fur die Endlosfadenschar 7 sowie einen da- 
an anschlieBenden, bis zum Ablegeforderband 6 ^ 

Fnd^ 3 - in dem den Endiosfaden 2 der 

Endlosfadenschar 7 eine der Abzugsbewegun* uberia- 



gerte Vliesbildungsbewegung aufgezwungen wird. Die 
beschriebenen Kanale erstrecken sich quer zur Lauf- 
nchtung des Ablegeforderbandes 6. wozu insbesondere 
auch auf die Fig. 2 verwiesen wird. 

Der Eintrittskanal 8 und/oder der Diffusorkanal 9 
weisen aerodynamische Gieichverteilungseinrichtuneen 
10 fur das Lurt/Faden-Gemisch auf, und zwar in Form 
von uber die Kanalbreite quer zur Laufrichtung des 
Ablegeforderoandes erstreckten ZustromsDalten 10.1 
* e ! ne z^ziiche Lufizufuhrung in die beschriebenen 
kanale hmein sowie von Abzugspalten 10.2 zur Abfuh- 
rung von Luft aus den Kanalen heraus. Die Mengenstro- 
me der zusatziich zuzufiihrenden Luft sowie die Men- 
genstrome der abzufuhrenden Luft sind zum Zwecke 
der Beemflussung der Gleichverteilung der Endiosfaden 
2 im Luft/Faden-Gemisch steuerbar oder regelbar. 
Gleichverteilung meint eine gleiche Verteiiung der sto- 
chastisch sich bewegenden Endiosfaden im statistischen 
MmeL 

Im Ausfuhrungsbeispiel und nach bevorzugter Aus- 
fuhrungsform der Erfindung sind beidseits und parallel 
zum Eintrittskanal 8 Zustromkanale 1 1 fur die zusatzli- 
che Luftzu/Ohrung angeordnet, die vor dem Diffusorteii 
12 des Diffusorkanals 9 Zustromspalte 10.1 bilden. Im 
ubngen erkennt man in den Fig. 1 und 2, daB im Diffu- 
sorteii 12 des Diffusorkanals Abzugspalte 10.2 fur eine 
urenzscnichtabsaugung angeordnet sind 

Aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 3 und 
4, die gegenuber dem MaBstab der Fig. 1 und » stark 



j • i r " — ' w uaiaicncn, crxennt man. dau 
die Innenoberflache des Eintrittskanals 8 und/oder des 
Diffusorkanals 9 oberflachennah in den KLanalauer- 
schnm vorstehende Stromungsschikanen 13 aufwe'isen. 
Uie Fig. 4 macht deudich. daB sich. in Stromungsrich- 
35 tung betrachtet, hinter diesen WirbelstraBen 14 ausbil- 
den, die die Gleichverteilung unterstutzen und Kontak- 
dern En a'osfaden 2 mit der festen Berandung verhin- 

Angedeutet wurde in der Fig. 1, daB die Zustromspal- 
40 te 10.1 utid/oder Abstromspalte 10.2 Einrichtungen 15 
zur Einstellung der Schlitzbreite, z. B. in Form von IGap- 
pen. aufweisen. Der Eintrittskanal 8 und/oder der Diffu- 
sorkanal 9 konnen auch an ihren Stirnseiten, die in 
Langsnchtung des Ablegeforderbandes 6 verlaufen ae- 
rodynamische Gleichveneilungseinrichtungen der be- 
schriebenen Gestaitung aufweisen. 

Patentanspruche 

1. Anlage fur die Herstellung einer Spinnvliesbahn 
aus thermopiastischen Endiosfaden, - mit 
Dusenpiatte mit einer Vislzahl von Dusenbohrun- 
gen, 

ProzeQschacht, 

Ablegeeinheit und Ablegeforderband, 
wooei der ProzeBschacht und die Ableseeinheit 
von ProzeBluft durchstromt sind, wobei'aus den 
Dusenbohrungen der Dusenpl 2 tte die Endiosfaden 
austreten sowie ah Endlosfadenschar in Form eines 
Luit/Faden-Gemisches mit auf das Abiegeforder- 
bana genchteter Abzugbewegung in den ProzeB- 
scnacni emtreten, 

wobe; die Ablegeeinheit einen zentralen Ein trios- 
kanal fur aie endlosfadenschar sowie einen daran 
anschHeBenden. bis zum Ableseforderband er- 
streckten D.fiusorkanal. in dem den Endiosfaden 
aer tndlosiadenschar eine der Abzugbewegung 
uberlagene Vliesbildungsbewegung aufgezwungen 
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5 

wird. aufweisu welche Kanale sich quer zur Lauf- 
richtung des Ablegeforderbandes erstrecken, 
wobei der Eimrittskanal und/oder der Diffusorka- 
nai aerodynamische Gieichverieilungseinrichtun- 
gen fur das Luft/Faden-Gemisch in Form von uber 5 
die Kanalbreite quer zur Laufrichtung des Ablege- 
forderbandes erstreckten Zustromspalten fur eine 
zusatzliche Lufteinfuhrung in die Kanale sowie von 
Abzugsspalten zur Abfuhrung von Lufi aus den 
Kanalen aufweisen und I0 
wobei die Mengenstrome der zusatziich zuzufuh- 
renden Luft sowie die Mengenstrome der abzufiih- 
renden Luft zum Zwecke der Beeinflussung der 
Gleichverteilung der Faden im Luft/Faden-Ge- 
misch steuerbar oder regeibar sind. 15 

2. Anlage nach Anspruch 1, wobei beidseits und 
parallel zum EintrittskanaJ Zustromkanale fur die 

. zusatzliche Luftzufuhrung angeordnet sind, die vor 
dem Diffusorteil des Diffusorkanals die Zustroms- 
paite bilden. 20 

3. Anlage nach einem der Anspruche 1 oder 2, wo- 
bei im Diffusorteil des Diffusorkanals Abzugsspalte 
fur eine Grenzschichtabsaugung der im Diffusorka- 
nai stromenden Luft angeordnet sind. 

4. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 3, wobei 25 
die Innenoberflache des Eintrittskanals und/oder 
des Diffusorkanals oberflachennah in den Kanal- 
querschnitt vorstehende Strom ungsschikanen auf- 
weisen, hinter denen sich, in Strom ungsrichtung be- 
trachtet, WirbelstraBen ausbilden. 30 

5. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 4 t wobei 
die Zustromspaite und/oder die Abfuhrspalte Ein- 
richtungen zur Einstellung der Spaitbreite, z. B. in 
Form von Klappen, aufweisen. 

6. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobei 35 
der Eintrittskanal und/oder der Diffusorkanal in 
Langsrichtung des Ablegeforderbandes verlaufen- 
de Stiraseiten aufweisen, die ebenfalls mit aerody- 
namischen Gleichverteilungseinrichtungen ausge- 
rustet sin± 
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